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Method for producing glue-free joints of thermoplastic and wooden materials 

The invention concerns furniture manufacturing, in particular manufacturing of furniture to be 
exposed to severe climatic and other conditions. The thermoplast to be connected is shortly 
heated on the surface of the one side to be joined at least to the melting point and is 
immediately afterwards pressed against the surface of the wooden material. The result is a 
strong, glue-free connection , which can be made without using specific closed form tools. 
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Surgically applicable device for connecting two bone parts or a bone part with a prosthesis 

A surgically applicable device for connecting two bone parts (2, 3) or a bone part with a 
prosthesis comprises a metal anchoring sleeve (6) with a substantially cylindrical form to be 
positioned in the bone part. The anchoring sleeve comprises a wall (9) with through openings 
(10) through which a curable filling or anchorage material provided inside of the sleeve in a 
liquid or viscous condition exits to the adjacent bone tissue. For connecting the bone part with 
the other bone part or with the prosthesis, a tensioning means is associated with the sleeve. 
The tensioning means comprises a threaded bolt (15) to be screwed into the sleeve (6) and a 
resilient device resetting lengthwise movements between the two bone parts or the one bone 
part and the prosthesis respectively. The sleeve and the threaded bolt are adapted to each other 
such that the sleeve's diameter is increased on screwing the bolt into the sleeve. 
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Pin-shaped connecting means 

The invention relates to a pin-shaped connecting means comprising a shaft, in particular a 
dowel to be hammered into a provided bore. Such dowels serve for fixing together two board- 
shaped work pieces made of wood or suchlike material and they are applicable in particular in 
the manufacturing of furniture and upholstery supports. The shaft of the connecting means 
comprises a coating of a hot melt glue covering at least part of its length. The connecting 
means is heated before being positioned in the bore. 
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Method and device for gluing a cover strip 

The cover strip is glued to the edge surface of a work piece of wood or of a similar material, 
wherein the work piece is moved by a conveying device. The glue, e.g. polyvinyl-acetate-glue 
or urea-formaldehyde-glue, which, before curing, is liquid at ambient temperature, is spread 
on the surfaces to be glued together. For fast curing the glue layer is then treated with 
ultrasonic energy. 
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(57) Die Erflndung betrtfft die Fertigung von Mobelbautailen, insbesondere solchen. die erhohten kllmatischen und 
anderen Beanspruchungen ausgesetzt aind. Die zu ftgende Rache eines Therrnoplastwerkstoff as wird kurzzehig 
einseitig partie!. an der Oberflache mindestens bis rum Schmelzpunkt erwarmt und sof ort anschlie&end mrt 
Druckelementen an die FugeflSche des Holzwerkstoff es gepreSt. Es wird etne hochfeste klebstofffreie Verbindung 
erhaften, die unter Verztcht auf die Verwendung besonderer geschlossener Forrnwerkzeuge hergestefit warden kann. 
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Patentanspruche: 

1. Verfahren zur Herstellung von klebstofffreien Verbindungen aus Thermoplest- und Holzwerkstoff, 
gekennzeichnet dadurch, daR die zu fugende Flache des als Bauteil, Halbzeug oder ats 
IhermoplasthaKiges textiles Flachengebilde vorliegenden Thermoplastwerkstoffes kurzzeitlg 
einseitlg partiell an der Oberfiache mindestens biszum Schrnelzpunkt erwarmt und sofort 
anschlie&end mit Druckelementen an die FGgeflfiche des Holzwerkstoffes gepreBt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, daS das partiell e Aufschmetzen der zu 
fugenden Flache des Thermoplastwerkstoffes durch unmittelbare Erwarmung durch ein 
elektrisches Heizelement vorgenommen wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, daS das partielle Aufschmelzen der zu 
fdgenden FISche des Thermoplastwerkstoffes durch mlttelbare ErwSrmung mittels HF-Technlk 
vorgenommen wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 , gekennzeichnet dadurch, daB das partielle Aufschmelzen der zu 
fugenden FISche des Thermoplastwerkstoffes sowie das Anpressen an die FQgeflache des 

- Holzwerkstoffes kontinulertich durchgefQhrt wird. 

Hierzu 1 Serte Zeichnungen 
AnwendungsgeWet der Erfindung 

Die Erfindung betrlfft ein Verfahren zur Herstellung von nicht losbaren, klebstofffreien Verfaindurtgen aus Therm op lest- und 
Holzwerkstoffes vorzugsweise in der Mdbelindustrie, insbesondere zur Herstellung von Tischplatten mtt therm oplastischem, 
nutzurlgsfreundlich ausgebildetem Schmatflachenprofil, ferner im tnnenausbau sowie in der Bauelementenfertigung, vor allem 
fur den Einsatz der BautelSe unter erhdhter anwendungsbezogener Beanspruchung, 

CharaJcteristik des bekannten Standee der Technik 

Kabekannten Verfahren, bei denen gesondert geferdgte Plastprofile mittels Klebstoffen, ggf. auch unter Zuhilfenahme we fterer 
HUfsstoffe, wie z. B. Haftvermtttiem, In mehreren Arte rtsgan gen m'rt dem Holzwerkstoff verbunden warden, ergeben bei 
Anwendung der fOr eine Industrielte Fertlgung in Frage kommenden Ktebetechnologien keine Verbindung, die hinslchtlich ihrer 
Verbundfestigkeh erhdhten # insbesondere klimatischen Beanspruchungen genugen kann. 
In tetzter Zelt wurden if aher Verfahren entwickelt, mlt denen Verbindu ngen von Piast- mit Holzwerkstoffen in elnem 
UrformprozeS hergestellt warden. Hierzu gehdrt in ereter Unie die Technologie des sog. thermopJastischen Antormens, wie sie 
in der DD-PS 147220 dargestelft 1st Anwendungsfalle insbesondere zur Hersteiiung von Platten mit Randleisten, z. B. 
Tischplatten, sind ferner In der DE-PS 2922568 und In der DD-PS 231 729 offenbart Die formgebende Kontur wird hierbel durch 
ein geschlossenes Formwarkzeug gebildet Abgesehen von der fur die Durchfuhrung des Verfahrens bendt'gten 
Spritzgia&vorrlchtung erfordert ]ede veranderte Abmessung ein neues Pormwerkzeug und istdaher mlt teuren InvestHIonen 
verbunden. 



Ed der Erfindung 

« 

Ziel der Erfindung ist die rationelle Hersteiiung von klebstofffreien Verbindungen aus Thermoplast- und Holzwerkstoffen, die 
auch bei erhohten klimatischen und anderen Beanspruchungen elne hohe Verbundfestfgkelt aufweisen und somit die 
Gebrauehseigenschaften I nsbesondere von Mobetbauteiien ver bessem. 



Dartegung des Wesens der Erfindung 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, elne Hebstofffreie, hochf este Thermoplast-Hobwerkstoff-Verbindu ng zu schaffen, die 
Unter Verzicht auf die Verwendung besonderer geschlossener Formwerkzeuge hergestellt werden kann. 
ErfindungsgemSB wird die zu fugende FISche des Thermoplastwerkstoffs kurzzehtg einseitig partiell ander Oberfiache 
mindestens bis zum Schmetepunkt erwarmt so dad an dteser Oberfiache ein dunner Schmelzefilm entsteht, und sofort 
anschlie&end durch Drudcelemente an die FQgeflache des Holzwerkstoffes gepreBt 

Als Thermoplastwerkstoff kann ein entsprechendea Bauteil, Halbzeug oderauch ein thermoplasthaWges textiles Rachengebilde 
(Gewebe, Gewirk, VlieS u. dgh) verwendet werden. Das partielle Aufschmelzen der zu fugenden Flfiche geschieht durch 
unmittelbare Erwarmung, z.B. durch ein elektrisches Heizelement oder durch einen im Berelch der zu fQgenden Flache des 
Thermoplastwerkstoffes befindlichen elektriachen Leiter, oder durch mittelbare Erwarmung, z. B. mittels HF-Technik. 
Das Verfahren kann in AbhangigkeK von der Art des Thermoplastteils und der herzustellenden Verbindung kontinuierllch oder 
dtskontinuierlich erfolgen. 

Wfihrend des Anpresaens bildet sich im Berelch der FOgeflfichen von Plast- und Holzwerkstoff ein MikroformschluB aus, der 
ohne Zuhilfenahme von Klebstoff elne hohe Verbundfestigkeit — auch bei erhOhtef ktimatischer Beanspruchung — gerentiert 
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Ausfuhrungsbelspiel 

Die Erfindung soli nachfolgend anhand elniger Zeichnungen erlSutert werden. Es zeigen: 

Rgur 1 : Darstellung desThermoplastweitstoffes In Proftlform In der ErwSrmungsphase durch ein Heizetement vor dem 

Fflgevorgang mtt der Schmarfl&che einer Holzwerkstoffplatte 
Rgur 2: Darstallung das Thermo plastwerkstoffes in Profilform wan rend des Anpressens an die SchmalflSche einer 

Holzwerkstoffplatte 

Rgur 3: Prinzlpdarstellung eines Thermoplastformteils, das mh der Breftflache einer Holzwerkstoffplatte Webstofffrei 
verbundan 1st 

Rgur 4; Prlnzipdarstetlung fur ein kontinulerliches Verfahran xum kiebstofffrelen Verbindon elnesTherrnoplaatprofils mft alien 

SchmalflSchen efner Holzwerkstoffplatte 
Rgur 6: Prinzipdarstellung fflr ein dlskontinuieritehes Verfahran rum kiebstofffrelen Verbinden von Thermoplastprofilen mrt 

einzel nan Sen ma Iflfichen einer Holzwerkstoffplatte 

Rgur 1 zeigt ein an seinen Kanten nutzungsfreundlteh gesta hates Thermoplastprofil 1 , das sich in geringem Ab stand zur 
Schmafflfiche 3 einer Holzwerkstoffplatte 2, hler einer Tischplatte, befi ndet Oie als FGgefleche 4 vorgesehene Seite des 
Thermoplastprofils 1 wlrd durch ein elektrisches Heizelemant 5 partiell an der Oberfleche bis kurz Qber den Schmelzpunkt 
erwfirmt so daft an der FGgeflSche 4 eta Voraussetzung fQr elnen erfolgrelchen FQgaproze& ein Schmekefiim entsteht 
Rgur 2 zeigt die Holzwerkstoffplatte X an die das Thermoplastprofil 1 durch ein DruciceJement 6 nach Entfemung des 
Heizetementes 5 angepre&t wlrd. Durch den thermoplastlschen Schmelzefilm, der beim Anpressen In die Parti kelstruktur der 
SchmalflSche 3 der Holzwerkstoffplatte 2 etndrlngt und dort ersta rrt entsteht ein MIkrof ormschluC, der eine sehr hone 
Verbundfestigkeit-gararttiert. 

Hgur3zeigtelne Prinzipdarstellung ttrctestdebsto^ einesThernioplastforrntellesI in einer Ausnehmung auf der 

BreKfl8che einer Hotzwerkstoffplatte 2. Die FOgeflSche 4 desThermoplastformteits 1 wtrd partiell an der Oberflfiche bis kurz Qber 
den Schmelzpunkt erwfirmt und anschlle&end sofort auf die FOgeflSche 3 in der Ausnehmung auf der Breitflache der 
Holzwerkstoffplatte 2 gepreSt 

Rgur 4 zeigt elne Prlnzipdarsteilung fQr ein kontinulerliches Verfahren zur Herstellung einer klebstofffreien Verbindung zwischen 
einem Thermoplastprofil 1 und alien SchmafflSchen einer Hotzwerkstoffplatte 2. Dabel wlrd das Thermoplastprofil 1 fortieufend 
in Jewells einem Welnen Bereich der Fugeflache durch ein elektrisches Heizelement 5 bis zum Schmelzpunkt erwarmt und durch 
das nachfolgende bewegliche Drudceiement7 soforten die SchmalflSche der Holzwerkstoffplatte engepreBt sodaB 
kontinuieriich alfe vfer Schmafflachen der Holzwerkstoffplatte 2 mlt dem Thermoplastprofil 1 Webstofffrei verbunden warden. 
Figur 5 zeigt sine Prlnzipdarsteilung fQr ein dlskontinuieriiches Verfahren zur Herstellung einer klebstofffrelen Verbindung 
zwischen einem Thermoplastprofil 1 und einer Schmarflftche 3 einer Holzwerkstoffplatte 2. Das Thermoplastprofil 1, das In 
seinen MaQen in Lflnge und Brette mtt denen der abzuschUeftenden Schmalfleche der Holzwerkstoffplatte entapricht wlrd 
glelchzeWg Oberdie gesamteUnge durch einHelzelement 5 elnseKlg partiell an der OberflSche bis kurz Qber den Schmelzpunkt 
erwfirmt und nach Entfernen des Helzelementes 5 aus dem Bereich der Ftigeflachen en die Schmalflflche der Holzwerkstoffplatte 
2 mftteis eines Druckelementes 6, das eberrfalls mlndestens der Lange der abzuschliefienden Schma WSche entspricht, gepreSt 
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Fig. 2 




